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Thermoplastic material extruded from an extrusion press is formed into calibrated hollow shapes by subjecting the hollow profile to 
external low pressure during cooling. Calibration is effected at intervals along the underpressure path. 
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Verfahren und Vorrlchtung zum Herstellen kallbrlerter 
Hohlprof lie aus therooplastlsohem Kunststof f 



Die Erf Indung bet riff t die Herstellung von kallbriorten 
Hohlprofilen aus thermoplastlschezn Kunststoff » der im Strang- 
preQverfahren aus der Spritzdtiso elnee Extruders auegestoflon 
und v/ahrond der anschlieflenden Abklihlung und Verfestigung auf 
die geforderten Abmessungen gebracht wird. 
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Es 1st ein Verfahren zum Strangpressen von Hohlkdrpern - 
aua thermoplastlsohem Kunststof f bekannt, bel dem dor aus dor 
Sprltzduse des Extruders austretende, nooh verformbare Kunst- 
stof f in elner rohrf cJrroigen Kallbriervorriohtung auf das g - 
forderte Mafl gebraoht wird, indera er bei seinem Hindurch- 
fiihren duroh das Kallbrierrohr duroh an seiner AuBenfiSohe 
angreif enden Unterdruok an der Hohrwandnng anl legend gehslt n 
wird. 

Dieses . bekannt e Verfahren waist gewlsse Mangel auf, 
die in erster Linie darln zu erblleken sind 9 daB eine 
Steuerung und Oberwaohung dee Arbeitsablauf es, wie sie 
bei komplizierten Hohlprof ilen in vielen Fallen erwUnsoht 
und blsweilen notwendig 1st, nioht durchfUhrbar 1st. Diesem 
Mangel will die Erf indung in erster Linie abhelfen und ein 
Verfahren und eine Vorrichtung zura Herstellen kalibrierter 
Hohlprof lie aus thermoplastischem Kunststof f schaf fen* das 
eine st&ndlge Uberwaohung und Steuerung des Arbeitsablauf as 
wahrend des Kalibriervorganges zulaBt. 

Die Brfindung sieht zu diesem Zweck ein Verfahren zum 
Herstellen kalibrierter Hohlprof lie aus thermoplastischem 
Ktmststoff vor, bei dem das Hohlprofil iibar eine gewisse 
Streoke hinweg wahrend seiner Abkilhlung unter auflerenj Unter- 
druok gehalten und duroh in Abstanden iiber die Unterdruck~ 
strecko verteilte Kalibrierblendan gefiihrt wird. Hiarbei 
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kann die Unterdruokstrecke in Absohnitte olt untersohled- 

llohor GroOe des Unterdruoks untertellt seln. Auch kann 

die normal© Abkiihlung des Hohlprof lie wahrend des Durch- 

leufens der Unterdruckstreoke duroh Zusatzktihlung an in r 

Oder mehreren St ell en beeinfluQbar seln. 

Die Brfindung sieht darttber hlnaus, insbesohdere 

zur Durohfiihrung des vorstehend beschriebenen Verfabrons, 

elne Vorrichtung zum Herstellen kalibrierter Hohlprof 11 

aus thennopla8tlsohein Kunatstof f mlt elnetn .Extruder und 

elner Spritzdiise zum AuapreBsen elnes Hohlprof 11 stranges 

Tor, die elne Unterdruokkanmer unfaBt, die sioh an dl 

Sprltzdiiee ansohlieBt und in Abstgnden Terteilte Blenden 

enthalt, deren Blenden$ffnungen, duroh die das Hohlprof 11 

hlndurohfUhrbar let, doesen genaue Aboessungen bestioaan. 

Dieee Unterdruokkantmer kann uber lhre ganxe L&nge olt In 

Beobaohtung doB Arbeltsablaufs zulassenden Fens tern for- 

a eh an seln. Sie kann farnor duroh Trermwande In Absohnltt 

untertellt' seln. In dan einzolnen Absohnltten wlederua kann 

eln unteraohledlloher Unterdruok herraohan. Oar Unterdruok 

Jades Absohnittea eohlieBllch kann ateuerbar seln. Auoh 

kann gegabenenfalla In die UnterdrncklrasMirabaohnltts 

eln unter Unterdruok atehaudos Kiihlmittel elnftihrbar aa In. 

- if - 



009846/1726 



1923490 



- if - 



Die In Abstanden liber die Lange der Onterdruckkannner 
verteilten Blenden kdnnen in Langsriohtung der Kamraer ver- 
stellbar eeln t so da(3 ihre AbstSnde zueinander und damlt 
ihre zeltliche Einwirkung auf das Prof 11 anderbar 1st. Die 
Blenden konnen ferner mlt KUhleinrlchtungen versehen sein, 
»w» die AbkOhlung doe duroh sie hlndurchgef Uhrten Profile 
steuern zu konnen. Die Ktihleinriohtungen wiederum konnen 
regelbar ausgebildet sein. Die Blenden Oder elnzelnen Blenden 
konnen auoh als Trennwande zur Bildung der Onterdruckkammer- 
aboohnitte ausgebildet sein. In alien Fallen sollte man bel 
den elnzelnen Blenden den die BlendenSf fnungen enthaltenden 
Tell leloht austauschbar rait dem Ubrigen Blendenteil verbinden. 

Die Erfindung igftt die mannigfaohsten Ausftthrungs- 
mogliohkelten zu. In der Zeichnung 1st stark scheroatisiert 
eine Vorrichtung, die das erf indungsgemaSa Fertigungsverfahren 
durohzufuhren gestattet, mlt den zum Verstandnis wesentlichen 
Tellen dargestellt. 

Bel dieser yorrichtuns gelangt der aus der SprltzdUse 11 
elnes nloht dargestellten Extruders, beispielswelse einer 
Sohneokenpresse, ausgestoBen* Hohlprof ilstrang 12 in eine 
Unterdruokkanraer 13, die zum Tell aus durchslohtigem Werk- 
fltoff bestehen kann, urn den si oh in ihr abwiokelnden Kalibrier- 
vorgang beobachten zu konnen. Duron den in der Kammer 13 
herrschenden Unterdruck wird das nooh verforrabare Kat rial 
naoh auaen aufg weitet, was in d r Zeichnung d r Deutli hk it 
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halber iibertrieben dargestellt 1st. Diese3 unter dem EinfluB 
des Unfcerdruckes slch aufweitende Hohlprofil 12 wird dann 
durch Blenden 14, 15 und 16 gefiihrt, die in der Unterdruck- 
karamer 13 angeordnet elnd und Offnungen auftreisen, die die fiir da 
Hohlprofil geforderten auBeren Abiaessungen besitzen* Die Auf- 
weifcung des Hohlprofils 12 unter dem EinfluB des in der Unb r~ 
druckkammer 13 herrschenden Unterdrueks iat so groB, daB sioh 
das Hohlprofil in fester Anlage an dem Band der Blenden~~ 
offnung durch die Blenden 14, 15 und 16 hindurchbewegfc. 

Bei seinera Durchlauf duroh die Unter druckkammer 13 
ktihlt sich das Hohlprofil 12 iraraer starker ab, so dafl es die 
Kammer 13 in formbaetandigem Zusfcand verlaflt. Die Abkiihlimg 
kann durch Zusatzkiihlung beschlsunigt werden* Zu diesem Zweck 
sind die Blenden 14, 15 und 16 mifc Ktthlkanalen 141, 15i> 161 
versehen, die von einem Kiihlmittel durchflossen sind, das 
ihnen durch strichpunktiert angedeutete Leitungen 1? zugdfiihrt 
wird. Boi dem dargestellten Ausfiihrungsbeisplel. ist ange~ 
nommen, daB das Kiihlmittel von dem Kiihlkanal l6l dem Kiihl- 
kanal 151 und dann dem Kiihlkanal 141 zugefiihrt wird, bevor 
es die Kammer wider verlaBt. Natiirlich kann jeder der Kiihl- 
kanale in den Blenden l4 f 15 und 16 uber seine Zu- und Ab« 
leitungen gesondert gespelst werden. 

Bei dem dargestellten Ausfiihrungsbeisplel ist ferner 
davon ausgegangen, daB die Blenden 14, 15 und 16 rait Hilfe 
d r zugehSrigen Verstellsplnd In 142 „ 152 und 162 In Langs- 
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richtung der Unterdruokkammer 13 In gen is sen Grenzen ver~ * 
stellbar sind, go dafl sich ihr Einflufl auf das Hohlprof II 
in gowissen Grenzen steuern laflt. Bine weitere Steuerurig6- 
moglichkeit des Kalibriervorganges erhalt man, wenn man di 
Blenden 1A B 15 und 16 allseitig bis zur An 1 age an der Unter- 
druckkammerwandung verlangert und dieser gegeniiber abdlchtet, 
wie in der Zeichnung durch die gestrlchelten Linien 1^3 P 153 
und 163 angedeutet l3t. Dann kann jeder Unterdruckkaramer- 
abschnitt, der auf diese Weise gebildet wird, wenn anstelle 
der in der Zeichnung vorgesehenen Unterdruckleitungen 131 
und 132 entsprechende Unterdruckleitungen in jedero Kammer- 
abschnitt vorgosehen werden, rait unterschiedlichern Unter- 
druck bstrieben warden. Hierbei kann map dann aucfr dem 
elnen oder anderen Abschnitt, wenn entsprechende Zu- und 
Abftihrungsleitungen vorgesehen werden, ein unter Unterdruck 
stehendes Kiihlmittel zufiihren. 

Man erhalt auf diese Weise die mannigf achsten Hog- 
lichkeiten, den Kalibriervorgang in der elnen oder anderen 
Richtung beeihflussen und die Gtite des Erzeugnisses staigern 
zu konnen. 
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AnsprUoh 

Vorfahron zum Herstellen kali brio rter Hohlprof 11 
aus thermoplastlschem Kunetstoff im StrangpreS verfahren p 
daduroh gekennzeichnet, daS das Hohlprof 11 naoh dam Verlase n 
der Strangpresse Uber elne gewisse Streoke hinweg wShrend 
eoiner Abktihlung unter MuBerom Unterdruok gehalten und durch 
In Abst&nden Uber die Unterdruokstrocke verteilte Kalibrier- 
blenden gefiihrt wird* 

2. Verfahren naoh Anspruch 1, daduroh gekennzeiohn t, 
daB die Unterdruokstreoke In Abschnitto untertoilt 1st, in 
denen. man Unterdruok untersohledlioher GrSBe auf das Hohl- 
prof 11 einwirken last. 

3. Verfahren naoh Anepruoh 1 odar 2, daduroh gokenn- 
zeiohnet, daB das Hohlprof 11 wShrend des Durohlaufens der 
Unterdruokstreoke an* elner Oder mehreren Stellen zusatzlich 
elner W&rmebehandlung, Insbeeondere Abktihlung, unterworf n 
wird. 

*K Vorrlohtung zum Herstellen kalibrierter Hohlprof 11 
aus thermoplastlsohem Kunetstoff, Insbesondere zur Duroh- 
fUhrung des Verfahrens naoh elnem oder mehreren der Anspriiche 
1 blB 3 V mit elnem Extruder und elner SprltzdUse zum Aus* 
pressen eines Hohlprof ilstranges, gekennzelchnet durch elne 
sloh an die SprltzdUse anschlleBende Unterdruokkammerp die 
In Abst&nden verteilte Blenden enthalt, deren Blendenoffnung n # 
duroh die das Prof 11 hlndurohfUhrbar let, dessen genaue 
Abmesaungen bestlmmen. 
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5. Vorrichtung nach Anspruch 4, daduroh gekennzelchnet, 
daB die Unterdruckkaramer liber ihre ganze Lange mit eihe Be- 
obachtung des Arbeitsablaufes zulassenden Penstern versehen 
let. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekenn- 
zelchnet, daB die Unterdruckkammer duroh Trennwande In Ab- 
aohnitte unterteilt 1st. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeiohhat, 
daB die Trennwande In Durchlauf richtung des Hohl prof lis in 
der Kannner veretellbar Bind. 

8. Vorrichtung nach elnem oder mehreren der AnsprUche 4 
bis 7, daduroh gekennzelchnet, daB In den einzelnen Unterdruck. 
kammerabsohnltten ein unterschledllcher Unterdruck herrscht 
bzw. herstellbar 1st. 

9. Vorrichtung nach elnem oder mehreren der AnsprUche 4 
bis 8, dadurch gekennzelchnet, daB der Unterdruck Jedes Ab- 
sohnittos anderbar und eins tell bar 1st. 

10. Vorrichtung nach elnem oder mehreren der AnsprUche 
4 bis 9, dadurch gekennzelchnet,. daB In die Onterdruokkeramer 
bzw. in elnzelne oder alle Unterdruckkanuaerabschnltte ein 
unter Unterdruck etehendes KUhlmlttel einftthrbar 1st. 

11. Vorrichtung nach elnem odor mehreren der AnsprUche *f 
bis 10, dadurch gekennzelohnet, daB die iilenden in Langarichtun 
der Kammer vers tell bar elnd. 
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12. Vorrichtung nach einem Oder mehreren dor Ahsprtloh 
4 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dafl die Blenden rait Ktihl- 
einrlchtungen verse hen sind. 

13. Vorrichtung naoh einem Oder mehreren der Anapriloh 
4 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB die Ktihleinriohtung n 
regelbar ausgebildet Bind. 

14 # Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anapriloh 4 
bis 13, dadurch gekennzeichnet, dafl die Blenden oder einz lnen 
Blenden als Trennwande zur Bildung der Unterdruokkammerab- 
schnitte ausgebildet eind. 

15* Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anapriloh 4 
bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB bei den elnzelnen Bl nden 
der die Blendenof fnung enthaltende Tail leloht austausohbar 
mit dem ubrigen Blendenteil verbunden 1st. 
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